.MOOULARIO. 




MQd.C£;«1^7 



Ministero deffe JLttivitd 

(Direzione generate, per Co Svikppo ^irodnttivo e (a 

■ , ■ Vfficio Itafiano (Brevetti e Marcfti 




e 

ittvitd 



CIO 



Aut<2nticazione di copia di documenti relativi aila domanda di brevetto per: 



Invenzione Industriale 



N 



• GE206.2 A 000101 




Si dichiara che I'unita copia e conforme ai documenti originali . 
depositati con la domanda di brevetto sopraspecificata, i cui dati 
risultan.o dall'accluso processo veitale di depositp. ' 



Roma, li 



23SET.2603 



■A |L DIRIGENTE 



AL MINISTERO DELUINDUSTRIA DEL COMMERCIO E DELUARTIGIANATO MODULO A 

UFFICIO ITAUANO BREVETTI E MARCHI - ROMA 

OOMANDA D\ BREVETTO PER INVEN2IONE INDUSTRIALE. DEPOSITO RISERVE. ANTICIPATA ACCESSIBILITA AL PUBBUCO 
A. RICNIEDENTEO) 

1) Dehomlnazlone lALI S,p.A. - CARPIGIANI GROUP 



maroa 

da 
bollo 



Reswenra iAnzola Emilia ( Bologna) 

2) Denominazione 



J codice iQQa7.2Q5.Q15.Q . ■ . . i 
I 



Residenza L 



codice I ^ ■ I I 1 



B. RAPPRE5ENT4NTE DEL RICHIEDENTE PRE5S0 L*U.I.B.M. 

cognomeenome | PORSIA B runO e altpj 



_J cod.fisoale ■ QQ 48.1. 2.1 .Q1.Q2, . . > . i 

7eLlnazlonestudiodlappartenen.a gUCC . I . ' Fi SChet t i & Weber - Dr , Porsia \ 

... I Caffaro I „. i . : .3 dtti I GENOVA i cap il^lM (prov) QEl 



C. DOMICILIO ELETTIVO destinatario 1 VEDI — SOPR A 

»>a I n. I I i I ' dtta 



cap i ' ' ' ' i (prov) I — i—j 



dasse proposta (sez/cl/sci) I . i i i I gruppo/sottogmppo I'll t ' ' » i 

i"Mphodo ppp 11 nontrollo p 1 ' ott i mi 77^7. j one de 1 ciclo produttivo del 



D. TITOLO 

I H 



gplat.o in fun^inne d <=>1 1 p mipinfile impiegate" 



ANTICIPATA ACCESSIBILITA AL PUBBLICO: SI U NO 
E. INVENTORI DESIGNATI cognome nome 

1) imCCHT Gino 



SEISTAN2A:DATA LiJ / LiJ / I_lJ N'PROTOCOLLO i l I t I t l 
cognome nome 



i7ANTRONT Gianni 



3) 
4) 



F. PRIORITY 

nazione 0 organizzazione 



tipo di priorfta 



1) 
2) 



allegato 

numero di domanda data di deposito SfR 

J ! ! I -. I/I . 1/ 1 ■ ■ ' I U 

1/1 111! U 



J L 



SaOGUMENTO RISERVE 
Data N* Protocollo 

] L_i_i LiJ 1 I ' > ! i I 



' ' ' i L_i_ 



G. CENTRO ABIUTATO DI RACCOLTA COLTURE DI MICRORGANISMI, denominazione 



H. ANNOTAZIONI SPECIALI 




DOCUMENTAZIONE ALLEGATA 
N. es. 



n. pag. LZ^ riassunto con disegno prindpale. descrizione e rivendteazioni (obbligatorio 1 esemplare) . 
n.tov. I 1 ^ disegno (obbligatorio sedtato in descrizione. 1 esemplare — 

lettera d'incarico, procure o r 

designazione inventore 



Doc.1)' L2 rraovl 

Doc.2) L2 [EQvJ 

Doc.3) u Qm 
Doc. 4) Ld. - r«g~i 

Doc.5) U CMD 
Doc6) U j-Bgl 
Doc. 7) LJ nominativo complete del richiedente 

8)rttesWdive™»nen.o.lol.lelire I EURO : DUE CENTONQV ANTU NO/ 80 : J obWl9«or.o 

coiiPiUTOii L^Ll5)l.lQQ3 FmMA DEL (I) RICHIEDENTE (I) i p. ALI S.p.A. - CARPIGIANI GROUP I 
CONTINUE svNo lM> lAttjllo PoF s j 3- R i-""" Porcjia-Dino Porsia-p. procura 



doeumentl dl prioftti oon traduzlone In Haliano . 
autoriizaziomoittodicessione 



SaOGUMEffTO RISERVE 
Data N'Protocoiio 


l_U/U_J/i_ 


J /I 1 1 1 i' 1 1 1 
1 / 1 « t 1 1 1 1 1 


l_U/l_iJ/U 


1 /I 1 J 1 1 t 1 1 




J /I 1 1 1 1 t 1 1 


confronta singole priorita 


LU/UJ/L- 


' .1 / 1 i 1 1 1 ■ 1 1 



DEL PRESENTE ATTO SI RICHIEDE COPIA AUTENTICA SVNO 




CAMERA DI COMMERCIO DI 



GENOVA 



i codice lL9 



VERBALE DI DEPOSITO NUMERO DI DOMANDA 

DUEMILADUE 



iGE2002A 000 101 



L 



J Reg. A 



j.delmesedi 



:OTTOBRE 



L'anno 

H (i) richiedente 0) sopnilndicato 0) ha (hanno) presentato a me sottoscritto la pr^tedoinai^^ di^^9 togli aggiuntivi per la concesslone del brevetto soprariportato. 

I. AHNOTAZIONIVARIEDELL*UFFICtOflOGANTE | WljS WXS0k^ -.^ -^^^ ' 

i G>< 



DEPOSTTAI 





jo ^^«^^0- 



L'UmCULE ROCANTE 



RtASSUKTO INVCNZIONE CON OlSEGHO PHtNaPALE 

GE2002A 00010^ 



NUUEROOOMAKOA 
NUMERO BREVETTO 



REG. A 



PROSPETTO A 

OATAOtOEPOSfTO i30 'jlQ/ ;2QQ2{ 
OATAWRILASCIO LiJ/- '/ill;} 



A. RICHIEOENTE (I) 

Oenominazione l ALI S,P,A. - CARPIGIANI GROUP 



Residenza I ad Anzola Emilia (Bologna) 



0. TITOLO 



ppr i1 control 1o r 1 ' otti mi zzazione del ciclo produttivo del gRAp\ta in 



I fiinziortp delle miscele implegate" 



Classe proposta (sezJcl/sd/) 
L. RIASSUNTO 



(gruppo/sottognippo) 



J/L 



Metodo per il controllo e 1 ' ottimizzazione del ciclo produttivo del gelato in 
fuzione delle miscele impiegate nella macchina per la fabbricazione di gelato 
comprendenti- un cilindro di conge lamento (13) in relazione di scambio di calore con 
1 ' evaporatore (1) di un circuito frigorifero, ed un elemento agitatore-raschiatore 
(9, 10, 11) ruotante all'interno di detto cilindro. di congelamento azionato da un 
adatto motore elettrico (14), . caratterizzato dal fatto che comprende ulteriormen-te 
un elemento (20). di elaborazione, dei sensori per rilevare in continuita i valori 
di temperatura del .gas refrigerante all'ingresso (Tg) ecL all'uscita (Ty ) 
dall* evaporatore (1) e dei mezzi per rilevare in continuita il valor e • dell a 
corrente elettrica. assorbita dal motore (14), venendo detti valori di temperatura 
(Te> Tjj') e detti valori di corrente elettrica ' assorbita dal motore inviati in 
continuita in ingresso a detto elemento elaboratore (20); un software in detto 
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in uscita che pilota una valvola impulsiva a solenoide (6) che immette con 
continutita i gas caldi prelevati dallo scarico del compressore (2) nella corrente 
principale di fluido refrigerante, 



DESCRIZIONE del brevetto per invenzione industriale avente per 
titolo: "Metodo per il controllo e rottimizzazione del ciclo 
produttivo del gelato in fiinzione delle miscele impiegate" 
appartenente alia ditta ALI S.p.A - Carpigiani Group di 
nazionalita Italiana, a Anzola Emilia (Bologna) 
Indirizzo: Via Emilia 45- Anzola Emilia- Bologna 
Depositatoil 3 0 OTTuSRE 2002 Alnum^ 2 002 A 0001© 1 
TESTO DELLA DESCRIZIONE 

La presente invenzione ha per oggetto un metodo per il 
controllo e Tottimizzazione del ciclo produttivo del gelato in 
funzione deiie niiscele impiegate. 

Attualmente, il ciclo produttivo di una macchina per la 
fabbricazioni dei gelati viene controllato in funzione della 
durezza raggiunta dall'impasto di gelato, durezza che viene 
rilevata mediante mezzi meccanici oppure rilevando 
Tassorbimento di potenza del motore deiragitatore. 

Tuttavia questo sistema di controllo non tiene il debito 
conto di fattori quali la composizione della miscela per gelato 
(miscela alia frutta o miscela a base di latte, ossia grassa), oppure 
la quantita di miscela presente nella camera di mantecazione, 



oppure ancora la quantity di miscela liquida alimentata nella 
camera di mantecazione a seguito della estrazione di una quantita 
consistente di gelato, eccetera. 

Costituisce pertanto lo scopo principale della presente 
invenzione un metodo che consenta di preparare entro un tempo 
di gelatura predetemiinato un prodotto finale (gelato) con 
caratteristiche ripetitive per quanto riguarda la sua consistenza e 
la sua temperatura, la quantita di aria emulsionata (overrun) e la 
sua cremosita, indipendentemente dalla quantita e dal tipo di 
prodotto in lavorazione nel cilindro di congelamento della 
iiiaccliina. . . 

Questo risultato viene ottenuto gestendo opportunamente il 
funzionamento del compressore, inteso come sorgente di freddo, 
dell'agitatore raschiatore inteso come distributore di freddo nella 
massa di prodotto e della valvola di iniezione del gas caldo 
neU'evaporatore quale controUo della temperatura del fluido 
refrigerante neU'evaporatore stesso. 

La gestione di tali componenti e finalizzata a massimizzare 
il fattore di trasmissione fra il fluido refrigerante ed il prodotto 
evitando che la temperatura di evaporazione fra ingresso ed uscita 
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dairevaporatore scenda al disotto di un valore predeterminato 
causando la formazione di ghiaccio sulla superficie del cilindro di 
congelamento, lato prodotto, e conseguente riduzione del flusso 
di calore dal prodotto al fluido reftigerante, con allungamento 
indesiderato del tempo di gelatura. 

La gestione di tali componenti e realizzata in modo 
autoniatico dalla macchina resa capace di riconoscere sia la 
quantita di prodotto presente nella camera deU'evaporatore, ehe la 
qualita dello stesso, ossia se si tratta di una miscela acquosa alia 
frutta oppure cremosa al latte. 

La quantita di prodotto e riconosciuta dalla macchina in 
base all'andamento progressivo dell'integrale o somma delle 
differenze di temperatura del fluido refrigerante fra entrata ed 
uscita deire vapor atore. Questo rilievo viene eseguito ad intervalli 
di tempo regolari, e ad esempio ogni 4". 

0 

Integrale = Z A (Tu — Te) 

La qualita del prodotto e riconosciuta dalla macchina in 
base al numero (Nq - numero della qualita del prodotto) ottenuto 
moltiplicando T integrale di cui sopra, aggiomato ad ogni 



successivo rilievo, per quella che viene qui definita come la 
"derivata della consistenza" del prodotto ricalcolata ad ogni 
rilievo, intendendosi con il termine di "derivata della consistenza 
del prodotto" il rapporto fra rincremento di consistenza Ac in un 
tempo At molto breve ed il tempo, stesso: 

Ac 

Derivata della consistenza = — - 

At . , 

Esiste infatti per ogni macchina un valore Nm, 
determinabile in maniera sperimentale tale che se il numero 
ottenuto come sopra detto e superiore ad e'sso il prodotto in 
camera e di tipo cremoso, se invece e inferiore ad esso il prodotto 
in camera risulta di tipo acquoso od alia firutta. 

II prodotto di tipo acquoso e piu sensibile alle basse 
temperature di evaporazione del fluido refrigerante in quanto in 
quelle condizioni forma piu facilmente del prodotto cremoso degli 
strati di ghiaccio sulla parete interna del cilindro di congelamento, 
assumendo un aspetto caratteristico, con la perdita della 
"cremosita", che viene definito dai tecnici del ramo "bruciato" 
per la presenza di macrocristalli di ghiaccio nella sua massa. In 
queste condizioni, dato che lo strato di ghiaccio sulla pare 
cilindro agisce da isolante termico ritardando lo scambio di (5Mire' 




fra evaporatore e prodotto, il prodotto in lavorazione impiega un 
tempo relativamente grande per raggiungere la consistenza 
ottimale richiesta, e tante volte senza raggiungerla. 

Alio scopo di owiare a tale inconveniente si prevede 
secondo il presente metodo di iniettare nella corrente del fluido 
refngerante, alia entrata deirevaporatore, una quantita adatta di 
gas caldo prelevata dalla mandata del compressore. Si osserva che 
tali iniezioni di gas caldo per unita di tempo rion devono essere 
troppo numerose. per non ridurre troppo la vita della valvola e 
devono essere, ciascuna, sufficientemente brevi per non 
modificare sensibilmente il regime di temperature del refrigerante 
neir evaporatore. 

Poiche r evaporatore risente di un cambio di temperatura al 
suo ingresso con una inerzia di circa 60 secondi, le iniezioni di 
gas caldo devono avere .un periodo molto inferiore, di circa 20 
secondi e durata da 0,5 a 2 secondi. 

II gas caldo viene pertanto erogato con continuita allMnizio 
del tempo di gelatura per stabilire uno "zero funzionale" 
deir evaporatore contraddistinto da un valore predeterminato delle 
temperature del rej5-igerante air ingresso ed alFuscita 



deU'evaporatore in presenza di "consistenza nulla'' e non appena 
la temperatura di entrata si abbassa al disbtto di + lO^C e quella di 
uscita al disotto di -i-21°C. 

Raggiunto lo zero funzionale la erogazione del gas caldo 
prosegue per tutto 11 periodo di gelatura con i tempi sopra riferiti. 

La presente invenzione verra ora descritta dettagliatamente 
con riferimento ai disegni allegati, nei quali: 

La figura 1 illustxa schematicamente una sezione 
longitudinale attrayerso una camera di congelamentb di una 
macchina per la fabbricazione di gelati; 

La figura 2 illustra lo schema circuitale di una macchina per 
la fabbricazione di gelati secondo la presente invenzione; 

La figura 3 rappresenta un diagramma temperatura/tempo 
per il congelamento di una niiscela secondo la presente 
invenzione; - - 

La figura 4 rappresenta un analogo diagramma 
consistenza/tempo ; 

La figura 5 rappresenta un diagramma sperimentale 
consistenza/tempo di una macchina operante secondo i sistemi 
tradizionali; 



La figiira 6 rappresenta un analogo diagranuna ottenuto 
facendo operare la macchina col metodo della presente 
invenzione; 

Le figure 7 a 10 rappresentano altrettanti diagrammi 
consistenza/tempo di miscele trattate in una macchina operante 
col metodo secondo rinvenzione, e 

Le figure 1 1 e 12 illustrano come con il presente metodo sia 
possibile valutare la quantita di miscela per gelato contenuta nel 
cilindro di congelamento. 

Con riferimento ai disegni, nella figura 1 si e rappresentata 
schematicamente una convenzionale camera di congelamento 13, 
il cui mantello cilindrico e circondato daU'evaporatore 1 del 
gmppo frigorifero (non illustrato) ed equipaggiata al suo intemo 
con un agitatore raschiatore 10 portato dall'albero 9 tramite le 
razze 11. Con Te si e indicata la temperatura di ingresso del gas 
refrigerante neU'evaporatore 1, e con Tu si e* indicata la 
temperatura di uscita di tale gas daU'evaporatore 1 . 

Con riferimento ora alia figura 2 dei disegni, si 
descrivera un esempio di circuito frigorifero per la pratica 
attuazione del metodo secondo I'invenzione. Tale circuito 



comprende, come illustrate, una serie di tubazioni P che 
collegano fra loro alcuni componenti circuitali, e cioe 
Tevaporatore 1, il motocompressore 2, il condensatore 3, la 



Lungo le tubazioni P del circuito frigorifero sono poi 



refrigerante, e cioe la valvola a solenoide 5 di adduzione del 
refrigerante liquido heU'evaporatore 1, la valvola a solenoide 6 di 
immissione del gas caldo, prelevato dallo scarico del 
compressore, nella corrente principale di fluido refrigerante nel 
punto M a valle della valvola termostatica 4, 

Due sonde 7 e 8 rilevano le temperature Te all'ingresso e 
Tu airuscita deU'evaporatore. Un organo rotante costituito 
dairalbero 9 e dalle palette 10 di agitazione del prodotto collegate 
opportunamente airalbero 9 mediante le razze 11 e portanti le 
placchette raschianti 12 spalma ed asporta con continuita il 
prodotto dalla superficie interna 13 deU'evaporatore L 

La rotazione delForgano agitatore-raschiatore rotante e 
assicurata dal motore 14. II motocompressore 2 e azionato 



motore 15. Organi accessori del circuito frigorifero so^^ i 



valvola termostatica di espansione 4. 



disposti degli organi secondari di controllo del flusso del fluido 




rubinetti di intercettazione 16 a monte e a valle del compressore, 
il filtro disidratatore 17, la spia di passaggio del refhgerante 18. 

Con Pi si e indicato ariche rinsieme delle condutture di 
adduzione e rilascio dell'acqua di raffreddamento al condensatore 
3 del iluido refrigerante. 

Una valvola economizzatrice 19 e montata suUa conduttura 
deiracqua in uscita del condensatore 3, con la funzione di 
modulare la portata di acqua al fine di mantenere costante la 
pressione di mandata del compressore 2. . 

Con 20 si e indicato un dispositivo che viene identificato 
come "Acqiiisitore-Elaboratore-Attuatore /V.I.P" che riceve con 
continuita i valori di temperatura del fluido refrigerante Te 
airingresso e Ty airuscita deU'evaporatore, assieme con il valore 
della corrente elettrica assorbita dal motore 14. Questa unita 20, 
impiegando un adatto algoritmo matematico (software integrato) 
elabora i dati ricevuti agendo se necessario sui componenti 
controllati, in modo da assicurare una gelatura ottimale del 
prodotto indipendentemente dal tempo impiegato che risultera, 
indirettamente, funzione del particolare tipo di miscela (proprieta 
reologiche o viscosita apparente durante il processo di gelatura) e 
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dalla quantita di aria che quel tipo di miscela puo inglobare 
(overrun) e che influisce, insieme con la temperatura del 
refrigerante neU'eyaporatore sulla consistenza finale del prodotto. 
Le funzioni del regolarore V.I.P.20 
Le principali funzioni della centralina a. software integrato 
costituente il regolatore 20 si possono cosi riassumere: 
1- Iniezione di una portata modulata di gas caldp per Tintera 
durata della fase di gelatura del prodotto. La portata di gas 
caldo iniettata con la valvola a solenoide 6 attraversa 
Tevaporatore 1 insieme con la norrnale portata di refrigerante 
erogata dalla valvola termostatica 4 evitando gli abbassamenti 
troppo rapidi della temperatura di evaporazione con 
conseguente formazione di strati di ghiaccio sulla superficie. 
interna deU'eyaporatore favorendo il massimo costante 
trasferimento di calore dal prodotto al fluido refrigerante. In 
questa situazione la consistenza del prodotto aumenta in modo 
rapido e costante finche la temperatura Te del refrigerante 
airingresso deU'evaporatore si mantiene inferiore alia 
corrispondente temperatura Tu all'uscita dallo stesso. Quando 
per6 la differenza delle due temperature si annuUa, come 



succede sempre verso la fine della fase di gelatura, il 
regolatore 20 interviene in modo mirato in ciascuna delle tre 
possibili situazioni, come segue: 
LI La consistenza del prodotto continua a crescere in modo 
costante: II compressore rimane in moto e Terogazione del 
gas caldo prosegue sino al segnale di "gelato pronto". 
1.2 La consistenza del prodotto cessa di crescere e rimane 
costante: la quantita di calore trasferita dal prodotto al 
refhgerante si annulla. In questo caso si e formato uno strato 
di ghiaccio sulla superficie deirevaporatore abbastanza 
spesso da annullare il flusso termico delTevaporatore stesso. 
II compressore viene fermato, di conseguenza cessa 
Terogazione di gas caldo. L'agitatore rimane in marcia 
raschiando via il ghiaccio formatosi, che viene rimosso e 
miscelandosi al prodotto ne fa aumentare di nuovo la 
consistenza grazie al raffreddamento provocato nella massa 
in movimento dalla sua bassa temperatura. Se in questa 
situazione si raggiunge il segnale di ''gelato pronto" il 
regolatore 20 ferma anche I'agitatore. Se invece tale segnale 
non viene raggiunto, il regolatore awia di nuovo il 
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compressore, ad agitatore in moto, finche il segnale viene 
raggiunto. 

1.3 La consistenza del prodotto incomincia a diminuire 
rapidamente. Sulla superficie deU'evaporatore si e formato 
uno strato di ghiaccio uniforme a temperatura ancora piu 
bassa di quella riscontrabile nella situazione descritta al 
punto 1.2 . Anche in questo caso il regolatore ferma il 
compressore e mantiene in moto Tagitatore che in tempi 
generalmente maggiori di quelli riscontrabili al punto 1.2 
prima intacca poi rimuove il ghiaccio la cui bassa 
ternperatura fa riaumentare la. consistenza della rtiassa. Se 
dopo un tempo predeterminato viene raggiunto il segnale di 
"gelato pronto" il regolatore si limita a mantenere in moto 
r agitatore fino a quando I'operatore ha estratto 
completamente il gelato. Se invece, dopo il tempo 
predeterminato non si ha il segnale di * 'gelato pronto" il 
regolatore riawia anche il compressore finche il segnale 
viene raggiunto, mantenendo cornunque in moto T agitatore 
finche il gelato non e stato estratto completamente. 



Riferendoci ora alia figura 3, si puo osservare che nel 
tempo da 0 a Ti, o tempo di awiamento, il gas caldo viene erogato 
con continuita aiutando la valvola di espansione 4 a superare il 
periodo iniziale in cui le curve Te e Tu oscillano fino ad invertirsi 
fraloro. 

Al tempo Ti (zero funzionale), se cessa la iniezione di gas 
caldo, le temperature di entrata ed uscita del refrigerante si 
portano suUe curve continue Te e Ty, arrivando alia . fine del 
tempo di gelatura T2 ad invertirsi diminuendo vistosamente e 
provocando la formazione di ghiaccio. 

Se al contrario, dopo il tempo Xi la erogazione di gas caldo 
continua in modo intermittente in funzione del numero 
continuamente aggiomato (funzione della differenza delle 
temperature di entrata e di uscita del refrigerante dalFevaporatore, 
e della derivata della consistenza C del prodotto) si ottiene un 
nuovo andamento delle temperature che dalle curve continue Te e 
Tu diventano quelle delle curve T'e e T'u piu alte, cio che riduce 
la formazione di ghiaccio e senza piu I'incrocio in T2 e la 
conseguente riduzione di portata del refrigerante. 
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Con riferimento ora alia figura 4, la curva si riferisce ad 
una miscela la cui gelatura viene assistita con erogazione di gas 
caldo intermittente per tutto il tempo di gelatura. 

II compressore 2 (figura 2) si mantiene sempre in moto. II 
gas caldo e sempre disponibile. La miscela congela sino a 
raggiungere il segnale di gelato pronto, mentre il prodotto ha 
ceduto calore al refhgerante in modo regolare e nella massima 
quantita possibile (curva sempre rivolta verso Talto). Consistenza 
sempre crescente. 

Le curve ir e III^ si riferiscono alia gelatura di miscele 
acquose (alia fn.ma) non assistita da erogazione di gas caldo. 

Come si pud vedere ai tempi T3 e T4 la consistenza del 
prodotto cessa di crescere (tempo T3 , curva ir) o addirittura crolla 
(tempo T4, curva Iir) a causa della formazione di ghiaccio 
suH'evaporatore, di conseguenza il compressore viene fermato, 
poiche non serve piu continuare il raffreddamento (si formerebbe 
altro ghiaccio) mentre resta in moto il solo agitatore che piano 
piano disgrega il ghiaccio sottoraffreddato formatosi, 
disperdendolo nella massa del prodotto e facendo indirettamente 
aumentare di nuovo la consistenza C. 
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Se al contrario si eroga gas caldo, similmente a quanto fatto 
per la curva , si ottengono le curve IV^ e , con completa 
eliminazione della formazione di ghiaccio e trasmissione di calore 
dal prodotto al refrigerante (curve rivolte verso Talto) regolare ed 
in aumento. 

A seguito si illustreranno con Tausilio di grafici sperimentali 
alcune caratteristiche di funzionamento di una macchina per la 
fabbricazipne di gelati operante secondo il presente metodo. 

Con riferimento ai diagrammi delle figure 5 e/6, si e 
evidenziato con linea a tratto continuo, contrassegnato: 
consistenza il differente andamento del parametro indicatore 
della consistenza, in prove condotte con carica di prodotto nella 
camera di mantecazione di 3,0 kg, pari a circa il 30% della carica 
massima lavorabile nella macchina. 

La figura 5 si riferisce a rriiscela lavorata senza Tausilio del 
gas caldo. Si notano i tratti A Xi e A T2 in cui la consistenza e 
addirittura diminuita (formazione di ghiaccio), cio che ha 
costretto Toperatore a fermare il compressore (cessazione della 
erogazione di frigorie non piu cedibili al prodotto) mentre 
Tagitatore-raschiatore rimuove e scioglie il ghiaccio permettendo 
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di riawiare il compressore fomendo di nuovo frigorie al prodotto 
la cui consistenza ricomincia a crescere. 

La figura 6 invece mostra come con Tausilio del gas caldo il 
parametro consistenza sia cresciuto con regolarita fino a 
raggiungere il valore prefissato (100) di "gelato pronto" in un 
tempo di neppure 5 minuti e nonostante qualche piccolo disturbo 
(vedi frecce sul diagramma) provocato dalla piccola quantita di 
prodotto trattato. 

Da notare che nel ciclo senza gas caldo (figura 5) Tinfluenza 
dei disturbi provocati dalla formazione di ghiaccio sulla 
siinerficie deU'evanoratore aveva nrovocato un alluneamento 

X X A - . w ■ 

molto grande (rispetto a quanto poi ottenuto col gas caldo, figura 
6) del tempo di gelatura del prodotto, che dopo un tempo T3 = 6 
minuti (interruzione della prova) non aveva neppure raggiunto la 
consistenza di "gelato pronto" raggiungendo a malapena un 
valore (90) del 10% inferiors 

I diagrammi di consistenza delle figure 7 e 8 si riferiscono 




alia gelatura di una stessa quantita (7 kg) di miscela dello stesso 
tipo con differente livello di consistenza indicativo di^geffi^^^^ 
pronto" e con iniezione di gas caldo. 
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La figura 7 si riferisce ad un livello 12 di macchina, quale 
"gelato pronto" (100 nella scala del diagramma). 

La figura 8 si riferisce , similmente, al livello di macchina 10 
nominale prefissato della macchina (100 nella scala del 
diagramma). 

Da notare che impiegando gas caldo rincremento della 
consisteiiza e molto regolare, tanto che nella parte finale del 
fenomeno I'incremento e cosi rapido che i HvelH di consistenza 
imposti (10 e 12) vengono raggiunti in tempi molto sirriili di circa 
7 minuti nonostante qualche ritardo dovuto a crolli momentanei di 
consistenza riconducibili alia ridotta quantita di prodotto in 
lavorazione. 

Nei diagrammi delle figure 9 e 10 e evidenziato, a tratto 
continuo, contrassegnato: "C", Tandamento estremamente 
regolare secondo cui aumenta la consistenza del prodotto. 

La figura 9, che si riferisce ad una miscela praticamente priva 
di grassi, di tipo acquoso alia frutta e la figura 10 che si riferisce 
ad una miscela cremosa, con contenuto di grassi intomo al 10% 
consentono di riconoscere il tipo di miscela in congelamento: 
appunto acquosa oppure cremosa. 
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In particolare dalla Fig. 9 rilevata per una macchina con 
Nm = 4000, si hanno i seguenti valori: 

- Ax = (t2- Ti) = 4,06 minuti = tempo medio in cui Tevaporatore 
scambia un carico teraiico significativo; 

- Frequenza dei rilievi effettuati nel tempo Ax : 4" 

- Numero dei rilievi effettuati: 4,08 x 60/4 = 61 
" ^ (Tu — Te)medio ^ 7,8 

- X2 = 14.35 W xi = 14.30'55" 

- LC = livello di consistenza per gelato pronto (80) 

-Area compresa fra le curve di temperatura del refrigerante 
all'ingresso (Tn )ed all'uscita (Ttj) dell'evaporatore: 

Integrale - 2 A (Tu - Tg) = 476 

-Derivata della consistenza: 

Ac Ac .56-22 34 
= = - „ — = = 8,33 

Ax (X2-X1) 14.35'.00"- 14.30'.55" 4,08 

-Numero della qualita del prodotto: Nq = 476 x 8,33 = 3965. 

Poiche risulta Nq inferior^ ad Nm, il prodotto in 
lavorazione e una iniscela acquosa. 
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Dalla Fig. 10, rilevata per la stessa macchina (Nm = 4000) 
funzionante ad inizio prova con un "livello di consistenza per 
gelato pronto" ridotto LCR (80), impiegato precedentemente per 
la prova con miscela acquosa, poi elevato al valore nominale LC 
(100) verso fine prova, si ricavano i seguenti valori:. 

- At = (t2 - T|) = 2,92 minuti = tempo medio in cui Tevaporatore 
scambia un carico termico significativo; 

- Frequenza dei rilievi effettuati nel tempo Ax : .4" 

- Numero dei rilievi effettuati: 2,92 x 60/4 = 44 

- A (Tu — Te)medio =5,2 

. X2 = 14.30'45" Tt = 14.27'50" . ' 

-Area compresa fra le curve di temperatura del refrigerante 
airingresso (Te) ed all'uscita (Tu) deU'evaporatore: 

Integrale = S A (Tu - Te) = 229 

-Derivatai della consistenza: 

Ac Ac 80-25 • 55 • 
= = — = = 1 8,83 

At (x2-t,) 14.30'.45"- 14.27'.50" 2,92 

-Numero della qualita del prodotto: 
Nq = 229x 18,83 = 4312 
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Poiche risulta Nq superiore ad Nm, il prodotto in lavorazione e 
una miscela cremosa. 

Infine, i diagrammi delle figure 11 e 12 illustrano il 
riconoscimento della quantita di prodotto in lavorazione nel 
cilindro della macchina. 

Tali diagrammi 11 e 12 mostrano la fase di gelatura nella 
stessa macchina di due quantita differenti, rispettivamente 3,0 e 
10,5 Kg, di una stessa miscela (STELLA) trattata nella stesso 
modo prima della introduzione nel cilindro della macchina stessa. 

Le aree tratteggiate rappresehtano la sequenza, nel tempo, 
delle differenze fra le temperature del refrigerante all'ingresso ed 
alia uscita dell'evaporatore. Le differenze accennate sono 

praticamente il surriscaldamento imposto, istante per istante, 
alia yalvola termostatica di espansione e poiche il / 
surriscaldamento imposto genera la forza di apertura della valvola 
stessa, le differenze di temperatura rilevate si possono considerare 



con buona approssimazione proporzionali alia portata, sempre 



istante per istante, di refrigerante che la valvola immette 



nell'evaporatore. 
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Di conseguenza le aree tratteggiate danno conto della 
quantita di refrigerante complessivamente immesso 
neir e vaporatore . 

Essendo poi la quantita di refrigerante una funzione del 
carico da asportare , cioe della quantita di prodotto che si sta 
trattando, le aree tratteggiate danno, se comparate, una idea 
abbastanza precisa della quantita di prodotto in lavorazione. 

L'esame delle aree considerate mostra infatti che I'area di 
figura 1 1, relativa alia gelatura di una quantita di prodotto di 3,0 
Kg vale circa 1/3 di quella di figura 12 relativa alia gelatura di 
una quantita di prodotto 3 volte maggiore (10,5 Kg). 

I vantaggi derivanti dal metodo secondo Tinvenzione saranno 
evidenti. Oltre ai vantaggi ricordati nel corso della descrizione, si 
fa ulteriormente presente che grazie a tale metodo vengono evitate 
temperature del prodotto troppo basse, che ne provocherebbero la 
adesione alle diverse parti deH'agitatore, il che consente di 
rendere semplice e sicura Testrazione del prodotto dal cilindro di 
congelamento. 

Inoltre, con il presente metodo il prodotto viene sempre 
mantenuto a temperature non eccessivamente basse ed in uno 
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stato di plasticita che ne favorisce il mantenimento della forma 
che potra essere fatta assumere al gelato dopo restrazione dal 
cilindro di congelamento. 

Grazie al fatto che la massa di gelato viene mantenuta in stato 
di elevata plasticita, si evita la formazione di grumi freddi in seno 
alia stessa, ed inoltre grazie alPazione deiragitatore che disgrega 
gli agglutinamenti locali, si favorisce I'adesione deiraria alle 
frazioni grasse migliorando Taumento in volume del prodotto. 

Inoltre, il sistema descritto facilita i movimenti del prodotto 
airintemo del cilindro di congelamento conferendo alia macchina 
ottime caratteristiche di parzializzazione della produzione, che 
puo essere variata a piacimento, mantenendo sempre le stesse 
caratteristiche di funzionamento (trasmissione ideale del calore ed 
efficienza di estrazione del. prodotto) sia in condizioni di 
produzione massima che in condizioni di produzione minima. 
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RIVENDICAZIONI 
1) Metodo per il controllo e rottimizzazione del ciclo 
produttivo del gelato in funzione delle miscele impiegate 
nella macchine per la fabbricazione di gelato 
comprendenti un cilindro di . congelamento (13) in 
relazione di scambio di calore con Tevaporatore (1) di un 
circuito fhgorifero, ed un elemento agitatore-raschiatore 
. (9,10,11) ruotante airintemo di detto cilindro di 
congelamento azionato da un adatto motore elettrico (14), 
caratterizzato dal fatto cHe comprende ulteriormente un 
. elemento (20) di elaborazione, dei sensori per rilevare in 
continuita i valori di temperatura del gas refrigerante 
airingresso (Te) ed all'uscita (Ty) daU'evaporatore (1) e 
dei mezzi per rilevare in continuita il valore della corrente 
elettrica assorbita dal motore (14), venendo detti valori di 
temperatura (Te , Ty) e detti valori di corrente elettrica 
assorbita dal motore inviati in continuita in ingresso a 
detto elemento elaboratore (20);. un software in detto 
elaboratore (20) per la elaborazione di detti valori atto a 
prowedere un segnale in uscita che pilota ima valvola 
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impulsiva a solenoide (6) che immette con continuita i gas 
caldi prelevati dallo scarico del compressore (2) nella 
corrente principale di fluido refrigerante. 

2) Metodo secondo la rivendicaziorie 1 caratterizzato dal 
fatto che la detta immissione di gas caldi nella corrente 
principale del fluido refrigerante viene regolata da detto 
elaboratore (20) in modo tale da rendere massimo e 
costante riel tempo il trasferimento di calore dal prodotto 
contenuto nel cilindro di congelamento (13) al fluido 
refrigerante neirevaporatore (1) senza ricorrere a 
differenze di temoeratura fra il prodotto ed il fluido 
refrigerante troppo basse, mediante aurnento dei fattori di 
adduzione termica dei fluidi a contatto con la parete del 
cilindro di congelamento. 

3) Metodo - secondo le rivendicazioni precedenti in cui 
tramite la detta iniezione di gas cialdo nel fluido 
refrigerante a valle della valvola termostatica (5) si 
determina un aurnento della velocita del refrigerante con 
conseguente incremento nella asportazione di calore e 



pertanto con aumento del fattore globale di trasmissione 
dello scambio fra prodotto e fluido refrigerante. 
4) Macchina per Tattuazione del metodo secondo le 
rivendicazioni 1 a 3, comprendente un cilindro di 
congelamento (13) in relazione di scambio di calore con 
Tevaporatore (1) di un circuito frigorifero, ed un elemento 
agitatore-raschiatore (9,10,11) ruotante airintemo di 
detto cilindro di congelamento azionato da un adatto 
motore elettrico (14), caratterizzata dal fatto che 
comprende ulteriormente una centralina (20) di 
elaborazione dati; dei sensori per rilevare in continuita i 
valori di temperatura del gas refrigerante aU'ingresso (Te) 
ed all'uscita (Ty) dall'evaporatore (1) coHegati a detta 
centralina; dei mezzi per rilevare in continuita il valpre 
della corrente elettrica assorbita dal motore (14) coUegati 
a detta centralina; e dei mezzi in detta centralina (20) per 
la elaborazione di detti valori atti a fomire un segnale che 
pilota una valvola impulsiva a solenoide (6) che immette 
con continuita i gas caldi prelevati dallo scarico del 
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compressore (2) nella corrente principale di fluido 
refrigerante. 
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